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Pin's personnalisés estampés :
Le guide pratique de l'approvisionnement et de la fabrication

Un guide ZIGPAC pour passer des transactions de téléversement de logo
à une micro-fabrication à l'épreuve des risques.



LA PUISSANCE DU CONTRASTE DIMENSIONNEL

Les pin's personnalisés estampés utilisent une
matrice en acier de précision pour presser des détails
en relief et en creux dans le métal. Il n'y a ni émail
ni remplissage de couleur. Le contraste est façonné entièrement par
la lumière.

APPLICATIONS PRINCIPALES

Récompenses d'ancienneté des employés

Insignes militaires et de la fonction publique

Distinctions de remise de diplômes scolaires

Cadeaux de direction

Éditions commémoratives

À RETENIR : Le choix privilégié pour les
applications formelles où la texture du métal massif
parle plus fort qu'un visuel en couleur.

Macrophotographie : relief poli vs
surfaces en creux sablées sous éclairage directionnel.



Texture de surface

ANATOMIE D'UN
Relief en saillie

PIN'S ESTAMPÉ

Un pin's réussi est un
assemblage mécanique
complet, pas seulement
une pièce de métal estampée.
Chaque couche exige
des contrôles de fabrication
spécifiques et délibérés.

Flan métallique

Soudure
de fixation

La tige

j Le fermoir



LE PIÈGE DU « TÉLÉVERSEMENT DE LOGO »

Un logo numérique paraît précis à l'écran, mais perd en lisibilité dès qu'il est converti en
relief physique.

ÉCRAN NUMÉRIQUE [2D] ACIER PHYSIQUE [3D]

Les traits fins se referment
Les petits espaces négatifs (contreformes) disparaissent
Les surfaces polies reflètent les détails environnants et
détruisent le contraste

·Redimensionnable à l'infini
·Angles parfaitement nets



Les défaillances en amont s'aggravent en aval
Diagnostic des risques en 2 colonnes

DÉFAUT EN AVAL CAUSE RACINE EN AMONT

La configuration de fixation n'a jamais été
testée sous contrainte avec le poids final ;
une seule tige utilisée sur un badge
lourd/large.

Le pin's tourne ou s'affaisse sur le
vêtement.

Le visuel a été examiné au zoom du
navigateur au lieu de la taille physique
réelle ;
tolérances de relief ignorées.

Série de production rejetée pour illisibilité.

L'outillage, les épreuves, la mise en route
et
le courtage n'ont pas été intégrés
aux coûts fixes.

Budget anéanti par des coûts cachés.

À RETENIR : Traitez le projet comme une spécification de fabrication maîtrisée.



ROUTEFINDER : ASSOCIER LE VISUEL AU PROCÉDÉ

PROCÉDÉ ATOUT VISUEL LIMITE PRINCIPALE APPLICATION IDÉALE

Emblèmes formels,
anniversaires

Détail tout métal
en relief/en creux

Ne reproduit pas les photos,
dégradés ni couleurs de marqueEstampé

Produits dérivés,
promotions
colorées

Le relief apparent crée
une surface très texturée

Couleur vive en creux
avec des lignes métalliques
tactiles

Émail tendre

Couleur lisse, polie,
de type bijou

Les limites de couleur
contraignent
les visuels complexes

Émail dur Cadeaux de marque haut de
gamme

Mascottes, formes
sculpturales
massives

Relief 3D profond,
découpes
structurelles

Comportement d'outillage
différent ;
non adapté à la tôle plane

Moulage
sous pression

Détail
photographique,
dégradés

Campagnes courtes,
illustrations
complexes

L'aspect repose entièrement
sur la couche imprimée et le
revêtement

Imprimé



Le système de quincaillerie : finition + fixation

FINITIONS

Or poli
Pour logos simples, récompenses
formelles

Nickel noir
Pour un branding moderne et
discret

Argent vieilli
Pour lettrage dense, marques
patrimoniales

→Point de contrôle : les reflets réduisent le contraste fin Point de contrôle : définir le niveau de noirceur souhaité >Point de contrôle : s'assurer que les creux sombres ne
se fondent pas dans les lignes
fines

FIXATIONS

Attache à verrouillage
Haute valeur/port répété

Attache papillon
Programmes courants

Deux tiges
Pin's larges, asymétriques ou lourds

→Point de contrôle : inclure des attaches de
rechange

→Point de contrôle : vérifier l'espacement par rapport à
l'uniforme/au revers→Point de contrôle : tester la force de retrait

SYNTHÈSE DU SYSTÈME : Une face visuellement réussie ne compense pas une tige faible ou une
attache incompatible. Sélectionnez l'ensemble comme un système
intégré.



Étape 1 : Définir le périmètre et la conformité réglementaire

EXPOSITION RÉGLEMENTAIRE

Paramètres de cadrage

Partez de l'événement professionnel. Définissez
le public, la quantité, la date de livraison
et le caractère récurrent.

Note de calendrier
Séparez la date de livraison demandée
de la date de fin de production afin de
réserver du temps pour la douane et
l'inspection.

Si destiné principalement à des enfants de 12 ans ou
moins, les obligations de sécurité de la CPSC
américaine s'appliquent.

Les composants accessibles ne doivent
pas dépasser 100 ppm de plomb total ;
les revêtements de surface sont soumis à
une
limite de 90 ppm. Les normes
ASTM F2923-20 peuvent aussi s'appliquer.



Étape 2 : L'architecture de devis standardisée

COÛT
RÉEL
RENDU

[Outillage] [Fixations/Emballage] [Fret/Assurance][Qté × Prix de production] [Droits/Courtage]

CHAMPS DE SPÉCIFICATION OBLIGATOIRES À RETENIRRÈGLE DE CALCUL

Dimensions | Métal de base | Épaisseur | Type de
relief | Placage | Texture de face | Traitement des

bords
| Type d'attache | Politique de surplus/déficits

Divisez le coût réel rendu par les unités
acceptées, et non simplement les unités expédiées.

Un prix d'usine bas perd tout sens si l'offre
exclut l'outillage, le fret aérien ou comporte une
marge de défauts élevée.



Étape 3 :
LA RÉALITÉ DE L'OUTILLAGE

Droits sur l'outillage et
gouvernance de la PI Payer des frais d'outillage ne

transfère pas automatiquement la propriété
physique de la matrice.

BLOC DE MATRICE EN
ACIER

EXIGENCES CONTRACTUELLESGRAVURE
EN NÉGATIF

Consignez par écrit le propriétaire, le lieu de stockage, la
durée
de conservation, les conditions de réassort, la politique de
modification et le processus de destruction.

60 DE LONG

AUTORISATION DE PI
Vérifiez l'autorisation pour les logos/sceaux
auprès du titulaire des droits. Consultez les registres
officiels
de marques/brevets via l'USPTO.

RÈGLE
La capacité d'une usine à reproduire une
image ne prouve pas que l'acheteur
a l'autorisation de la commercialiser.

OUTILLAGE
INDUSTRIEL LOURD



Étape 4 : Contrôle préalable du planNORMES DE FICHIERS EXIGENCES D'ÉPREUVE

Une épreuve de production doit montrer
explicitement les dimensions, le sens du
relief,
les zones polies vs texturées, le métal,
l'épaisseur, les positions des tiges, l'attache
et le numéro de révision.

DIAMÈTRE : 35.00 MM
LARGEUR : 28.00 MM

AI, EPS, SVG ou vectoriel
avec polices converties en contours.

MOTIF DE
GRAVURE

ZONE POLIE
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M ZONE TEXTURÉE

POSITION DE LA TIGE 1 :

POSITION DE LA TIGE 2 :

Vue de dessus

TYPE D'ATTACHE :
ATTACHE PAPILLON

RELIEF ÉLEVÉ
RELIEF
FAIBLE Vue arrièreÉPAISSEUR NOMINALE :

SENS INCLINÉ

SUPPORT MÉTALLIQUE : RÈGLE STRICTE
ALLIAGE DE ZINC

Ne vous fiez pas aux messages de chat (p.
ex.
« argent vieilli ») sans référence
visuelle marquée sur l'épreuve officielle.

Vue en coupe du profil latéral

PDF



Étape 5 : Le point de contrôle de l'échantillon physique
LES LIMITES DU NUMÉRIQUE

Les épreuves numériques vérifient la mise en page. Elles
ne prouvent ni la teinte du placage, ni le toucher des
bords,
ni la réflectivité, ni le poids, ni la
performance de l'attache.

Étape d'évaluation
QUAND ÉCHANTILLONNER

Programmes à forte valeur, emblèmes complexes,
finitions spéciales, applications
pour enfants ou délais serrés.

LE VERROUILLAGE

Signez et datez l'échantillon accepté.
Notez sa masse (grammes), ses dimensions
(mm), le numéro de matrice et la configuration
de fixation. Cet objet physique
devient la référence absolue pour
le contrôle de la production en série.



Étape 6 : La séquence de frappe

SÉQUENCE PRINCIPALE

Polissage/
Texturage

Placage/
Vieillissem
ent

Frappe
du métal

Fixation
de la tige

Préparation
de la matrice

Découpe
du profil

Validation
du visuel Ébavurage Nettoyage Contrôle

Zone en relief
MATRICE
SUPÉRIEURE

RISQUE DE COMPLEXITÉZone en creux
FLAN MÉTALLIQUE

Chaque caractéristique ajoutée [relief
complexe,
découpes, double finition, émail mixte]
ajoute une opération distincte et un
point de défaillance supplémentaire.ENCLUME INFÉRIEURE



Étape 7 : Contrôlez des données mesurables, pas des adjectifs

CARACTÉRISTIQUE PREUVE OBSERVABLE SIGNE DE DÉFAUT

Mesures au pied à coulisse vs spécification Contour déformé, mauvaise découpeDimensions et profil

Contreformes remplies, marques de
matrice,
relief inversé

Comparaison avec l'échantillon sous
lumière constanteRelief et lettrage

Photos du lot, échantillon
de référence

Cloques, écaillage, piqûres,
métal de base apparentPlacage et surface

Tige desserrée, produit
pivotant, mauvaise soudureTest d'ajustement et mécaniqueTige et attache

Bavures, pointes acérées,
résidus de polissageBords et propreté Visuel/manipulation

RÈGLE : « Qualité premium » n'est pas un critère de contrôle ;
un échantillon signé et des exigences mesurables en sont un.



Étape 8 : Gestion tarifaire et allégations environnementales

EXPOSITION DOUANIÈRE ET TARIFAIRE EXAMEN ENVIRONNEMENTAL

Classification HTS : Ne FTC Green Guides : Zéro
dly'pas attribuer de classification

HTS
uniquement d'après l'expression
« pin's
de revers ». Vérifiez les codes en
vigueur dans
le Tarif harmonisé
de l'USITC.

impact’ ou ‘Écologique’
nécessitent
des preuves.

Exigence : Demandez
le pourcentage en poids,
la base pré/post-
consommation
et la traçabilité par lot
plutôt que
des labels verts
génériques.

Risque Section 301 : USTR

les registres montrent que les
droits de la Liste 3
sont passés de 10% à 25%.
Exigez un devis DDP pour révéler
les véritables frais à destination.

Tous

non
natio
n



Étape 9 : Protection pendant le transport et données de réassort

PROTECTION PHYSIQUE LE DOSSIER DE RÉASSORT

Les sachets individuels réduisent l'abrasion ; les boîtes
sur mesure soutiennent les programmes premium.
L'emballage
doit limiter les mouvements et isoler
les finitions incompatibles selon le risque de vibrations
et d'humidité de la route d'expédition.

À la réception, contrôlez dans le délai
de réclamation contractuel. Archivez le fichier vectoriel
exact,
la révision de l'épreuve, le numéro de matrice, l'historique
des défauts acceptés et la date de conservation de
l'outillage.

CONSERVATION DES DONNÉES



LA SYNTHÈSE : PRIX VS COÛT RÉEL

COÛT TOTAL
IMPRÉVISIBLE

SPÉCIFICATION MAÎTRISÉELE PIÈGE DE LA COMMODITÉ

Commence par un prix unitaire
bas,
mais les frais cachés se multiplient.

Exige une planification en amont, mais
produit un coût total plus bas et stabilisé.

COÛT TOTAL
RÉDUIT DE [X]%Surprises tarifaires

COÛT TOTAL PLUS BAS
ET STABILISÉ √

Refabrications/Rebuts

Fret et courtage
prévisibles

Fret aérien
non planifié

Prix unitaire +
outillage initial

Courtage caché

Prix unitaire
initial bas

CHANGEMENT DE PARADIGME : Une « transaction de téléversement de logo » paraît bon marché au départ mais entraîne
des frais cachés.

Une « spécification de fabrication maîtrisée » protège le coût rendu.



La précision n'est pas un hasard. Elle se spécifie.

Un pin's personnalisé estampé réussi est le fruit de décisions maîtrisées :
relief lisible, fixations stables, droits d'outillage documentés, critères

de contrôle mesurables et calcul du coût total rendu. Transformez votre visuel en
une spécification prête pour la production grâce à une évaluation ZIGPAC directement en usine.

Demandez un devis de production détaillé. | Directives de fabrication ZIGPAC


